
r7 ' 




PATENT 

Attorney Docket No. 2 1 3 1 50 



Art Unit: 3676 

Examiner: Williams, Mark A. 



IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 

In re Application of: 
Horst Holland-Letz 
Application No. 09/963,330 
Filed: September 25, 200 1 
For: HANDLE FOR A HAND TOOL ' 

CLAIM OF PRIORITY 

Commissioner for Patents 
P.O. Box 1450 
Alexandria, VA 22313-1450 

Dear Sir: 




In connection with applicant's claim of priority under 35 USC § 119, a certified copy 
of Application No. 199 02 882.6, filed in Germany on January 25, 1999, is enclosed. 

Respectfully submitted. 




^aul J. FiMin, Reg. No. 51,677 
LEYDKK^ VOIT & MAYER, LTD. 
Two/ft^dential Plaza, Suite 4900 
180 North Stetson 
Chicago, Illinois 60601-6780 
Telephone: (312)616-5600 
Facsimile: (312)616-5700 



Date: October 17, 2003 



CERTIFICATE OF MAILING 

I hereby certify that this CLAIM OF PRIORITY (along with any documents referred 
to as being attached or enclosed) is being deposited with the United States Postal Service on 
the date shown below with sufficient postage as first class mail in an envelope addressed to: 
Commissioner for Patents, P.O. Box 1450, Alexandria, VA 22313-1450. 



Date 




Priority Claim (Revised 5/20/03) 



3600 



EDV-L 



DE 7711 



Patentanwalt 

Diplom-Physiker 

Reinfried Frhr. v. Schorlemer 



Karthauserstr. 5A 
34117 Kassel 
AUemagne 

Telefon/Telephoae (0561) 15335 
(0561)780031 
Telefax/Telecopier (0561)780032 



Felo-Werkzeugfabrik, DE 35279 Neustadt/Hessen 

Handgriff e fur Arbeitsgerate mid Verfahren zu ihrer Herstellung 

Die Erfindung betrifft Handgriffe fur mit einem Funktionsteil versehene Arbeitsgerate, 
Verfahren zu ihrer Herstellung sowie mit den Handgriffen zusammengestellte.Handgriff- 
und Arbeitsgeratesatze. 

Unter Handgriffen far Arbeitsgerate werden im Rahmen der vorliegenden Erfindung vor 
allem seiche verstanden, die fur Werlczeuge wie z.B. Schraubendreher, Hammer, Zangen, 
Rebscheren oder ahnliche zangen- Oder scherenartige Werkzeuge, Stechbeitel, Feilen, 
Maiirerkellen oder Sagen, fur Sportgerate wie z.B. Golfschlager oder Skistocke oder fur 
Haus- imd Kuchengerate und Vorrichtungen der verschiedensten Art geeignet und 
bestimmt sind. Derartige Handgriffe werden marktublich bisher unter Berucksichtigung 
des Gebrauchszwecks des jeweiligen Arbeitsgerats bzw. des jeweihgen Fimktionsteils, 
z.B. einer Schraubendreherklinge, in vorgewSiIten GroBen und Fonnen hergestellt und 
von den verschiedenen HersteUem in der Regel unterschiedlich gestaltet, wobei haufig 
gegebenen Nonnen gefolgt wird. In der Produktserie irgendeines Herstellers gibt es dabei 
fur ein Werkzeug oder anderes Arbeitsgerat einer bestinimten Type und GroBe stets nur 
jeweils einen zugeordneten Handgriff. 

Aufgrund dieser Gegebenheiten ist es beim Aibeiten mit Werkzeugen oder beim Benutzen 
anderer Arbeitsgerate, bei denen fiber die Hand des Benutzers eine oft reckt hohe Kraft- 
ubertragen werden mufl, fur die meisten Anwender bisher nicht moglich, die Handgriffe 
optunal zu erfassen. In Folge dessen konnen ohne ungewunschte IJberlastung von 
Handbereichen weder hohe Krafte ubertragen noch die Arbeitsgerate genau gefuhrt 
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werden, insbesondere weim diese etwa im professionellen Einsatz oder beim Sport uber 
eine langere Zeitspanne beautzt werden miissen. Dies gilt selbst dann, wenn Handgriffe 
mit ergonomisch guter Gestaltung verwendet werden, weil die Hande von Mensch zu 
Mensch sehx unterschiedlich sind. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugninde, Handgriffe der eingangs bezeichneten 
Gattung vorzuschlagen, die den bei der Anwendung der zugehoiigen Arbeitsgerate 
auftretenden Anforderungen in starkerem MaBe als bisher gerecht werden. AuBerdem 
sollen Verfahren zum Herstellen solcher Handgriffe angegeben werden. 

Zur Losung dieser Aufgabe dienen die kennzeichnenden Merkmale der Anspriiche 1 und 
10 bis 13. 

Weitere vorteiUiafte Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspruchen. 

Die Erfindung >vird nachfolgend in Verbindung, mit den beiliegenden Zeichnungen an 
Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert. Es zeigen: 

Fig, 1 die Vorderansicht eines Arbeitsgerats in Form eines einen erfindungsgemafien 
20 Handgriff aufweisenden Hammers; 

Fig. 2 eine Seitenansicht des Handgriffs von rechts in Fig. 1 her; 

Fig. 3 und 4 einen Schnitt langs der Linie III-III der Fig. 1 bzw. langs der Linie IV-IV 
25 der Fig. 2; 

Fig. 5 und 6 den Fig. 1 und 2 entsprechende Ansichten eines Arbeitsgerats in Fonn einer 
einen erfindimgsgemafien Handgriff enthaltenden Zange; 

30 Fig. 7 und 8 Schnitte langs der Linien VII- VII der Fig. 5 bzw. der Linie VIII- VIII der 
Fig. 6; 



Fig. 9 schematiscb einen Handgriff fOr ein Arbeitsgerat in Form einer Sage; 
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Fig. 10 eine Seitenansicht des Handgriffs von rechts in Fig. 9 her; 

Fig. 11 einen Schnitt langs der Linie X-X der Fig. 9; und 

5 Fig. 12 einen erfindungsgemaBen Handgriff fiir ein Arbeitsgerat in Form eines Schrauben- 
drehers. 

Ein in Fig. 1 bis 4 dargesteUtes Arbeitsgerat 1 in Fonn eines Hammers besitzt ein 
Funktionsteil mit einem Stiel 3, der mit einem erfindungsgemaBen Handgriff 4 versehen 
10 ist. Der Handgriff 4 weist eine an einen zugeordneten Handtyp eines Benutzers angepaBte 
Form auf und ist dazu auf der der Handinnenseite (in Fig. 1 rechts) liegenden Seite anders 
als auf der Seite gestaltet, an der die Finger der Hand des Benutzers anliegen (in Fig. 1 
links). 

15 Wahrend die Seite, an der die Finger anliegen, relativ schmal ist, aber gut abgerundete 
Kanten und Rastmulden 6 fiir die Finger aufweist, ist die an der Handinnenflache 
anliegeride Seite breiter und mit einer nach auBen verlaufenden Wolbung 7 versehen. Die 
Wolbxmg 7 ist sowohl in Langsrichtung als auch in Querrichtung gegeben, so daB der 
Handgriff 4 im mittleren Bereich etwa die Form eines Langssegments eines Ellipsoiden 

20 hat. Zusatzlich kann in weiterer Anpassung an die Handform vorgesehen sein, die 

Wolbimg 7 nicht nur in die gezeigte Richtung, sondem auch im wesentlichen senkrecht . 
dazu, d.h. zu wenigstens einer Seite hin laufen zu lassen. Dadurch entsteht eine W61- 
bungs-Backe 8 (Fig. 2 und 4), die in. der Handhohlung zu liegen kommt, so daB der 
Handgriff 4 auch dort abgestutzt und gefiihrt wird. Die dadm"ch bewirkte Vefbesserung ist 

25 deutlich spiirbar. Die der Backe 8 diametral gegeniiberliegende Seite kann glatt imd gerade 
bleiben oder leicht gewolbt sein. ' 

Da die Backe 8 einen unsymmetrischen Handgriff ergibt, ist vorgesehen, fiir Linkshander 
' spiegelbildlich. gestaltete Handgriffe 4 zu venvenden. Weiterhin ist vorteilhaft, die 
30 Rastmulden 6 langs Flachen 9, die nur. allmahlich in die Seitenflachen miinden, weiter zu 
fuhren, wie insbesondere in Fig. 1 angedeutet ist. Dadurch finden die Finger auch seitUch 
einen guten Halt. 



Fig. 3 zeigt den z.B. aus Stahl bestehenden Stiel 3 und den aufgesteckten Handgriff 4 im 
Querschnitt, der hier z.B. aus einer Kunststoffhiilse besteht. Altemativ konnte der Stiel 3 
einschlieBlich des Handgriffs 4 aus Holz hergestellt und im Bereich des Handgriffs 4 
entsprechend gefrast sein. 

Der Handgriff 4 nach Fig. 1 bis 4 weist aufier einer angepaBten Form auch eine an einen 
zugeordneten Handtyp angepafite GroBe auf. Hierzu ist z.B. vorgesehen, die Wolbimg 7 
langs einer von drei in Fig. 1 angedeuteten Konturen 7a, 7b Oder 7c nnd entsprechend die 
Rastmulden 6 langs eiuer von drei in Fig. 1 angedeuteten Konturen 6a, 6b Oder 6c 
verlaufen zu lassen. Je nach Kombination dieser jeweils drei Konturen lassen sich 
unterschiedliche Griffbreiten A erzielen. Auch die Wolbungslange L xmd der Radius R des 
jeweiligen Ellipsoids konnen von Handtyp zu Handtj^ variiert werden, wobei die MaBe 
A, L und R fur groBe Hande in der Regel groBer als fiir kleine Hande gewahlt werden 
sollten. AuBerdem ist kiar, daB durch Wahl z.B. eines bestimmten Konturenpaars, z.B, 6a 
und 7c, eiae Anpassung sowohl an die Form als anch an die GroBe des jeweiligen Hand- 
typs moglich ist. 

In Fig. 5 bis 8 ist ein Arbeitsgerat 11 in Fonn einer Zange dargestellt, die ein Fimktion- 
steil 12 mit einem zwei Schenkel 13a, 13b aufweisenden Stiel enthalt. Auf jedem Schenkel 
13a, 13b ist ein hiilsenformiger Schenkel 14a, 14b eines erfindungsgemaBen Handgriffs 
aufgezogen. Dabei sind die beiden Schenkel 14a, 14b im Gegensatz zu herkommlichen 
Zangen unterschiedlich ausgebildet. Inisbesondere ist der der Handinnenseite zugeordnete 
Schenkel 14a mit einer leicht nach auBen, d.h. in Fig. 5 nach rechts yerlaufenden, etwa 
analog zur Wolbimg 7 nach. Fig. 1 ausgebildeten Wolbung 15 versehen, wahrend der den 
Fingem zugeordnete Schenkel 14a analog zu Fig. 1 mehrere Rastmulden 16 aufweist, die 
zu wenigstens einer Seite hin weiterlaufen konnen, um Anlageflachen 17 (Fig. 5) fur die 
seitlich der Rastmulden 16 zu liegen kommenden Fingerteile zu bilden. SchlieBlich kann 
analog zu Fig. 1 bis 4 vorgesehen sein, die Wolbung 15 des Schenkels 14a des Handgriffs 
auf wenigstens einer Seite mit einer Backie 18 zu versehen (Fig, 6, 8). 

Fig. 7 zeigt den z.B. aus Stahl bestehenden Schenkel 13a des Stiels und den auf diesen 
aufgezogenen, z,B. aus Kunststoff bestehenden Schenkel 14a des Handgriffs im Quer- 
schnitt. Daraus ist ersichtlich, daB die Schenkel 13a, 13b zweckmaBig einen unrunden 



Querschnitt aufweisen, damit die Schenkel 14a, 14b des Handgriffs undrehbar auf ilmen 
angeordnet werden kornien. 

Wie beim Handgriff 4 nach Fig. 1 bis 4 kam neben der Form auch die GroBe des 
Handgriffs nach 5 bis 8 zusatzlich oder altemativ an die Hand eines Benutzers angepalit 
sein, indem je nach HandgroBe z.B. die Wolbnngen 15 langs einer der Konturen 15a bis 
15c und die Rastmulden 16 langs einer der Konturen 16a bis 16c ausgebildet werden, um 
\mterschiedliche MaBe A zu erhalten. Auch die MaBe L und R konnten einem ausgewahl- 
ten Handtyp angepaBt werden. 

Altemativ konnen die beschriebenen Griffe oder Griff-Fonnen auch dadurch erhalten 
werden, daB die Schenkel 13a, 13b selbst entsprechend ausgeformt oder bearbeitet 
werden. 

Fig. 9 bis 11 zeigen ein Arbeitsgerat 21 in Form einer Sage, die einen Handgriff 22 und 
ein an diesem mittels Schrauben oder dgl. befestigtes Funktionsteil 23 aufweist, Der 
Handgriff 22 ist, wie dies z.B. fiir sogenannte Fuchsschwanzsagen zutrifft, mit einer 
zentralen Offnung 24 versehen, die an einer Seite (in Fig, 9 rechts) von Anlageflachen fur 
die Finger begrenzt wird, wahrend eine vom Funktionsteil 23 abgewandte Riickseite des 
Handgriffs 22 (in Fig. 9 rechts auBen) als Anlageflache fiir die Handinnenseite dient. Wie 
bei den zuvor beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen ist der Handgriff 22 mit einer 
Wolbung 25 fiir die Handinnenseite bzw. Rastmulden 26 fiir die Finger versehen, wobei 
beide langs unterschiedlichen Konturen 25a, 25b bzw. 26a, 26b verlaufen konnen, um die 
Handgriffe 22 der Fomi und/oder GroBe eines zugeordneten Handtyps anzupassen. Das 
MaB A entspricht dabei im Gegensatz zu Fig. 1 bis 8 nicht der Griffbreite, sondem dem 
Abstand der WSlbung 25 von den an die Of&iimg 24 grenzenden Rastmulden. Altemativ 
kann die Offiitmg 24 bei sonst gleicher Ausfuhrung der verschiedenen Telle analog zu 
einem Pistolengriff auch nach unten of fen sein. 

Fig. 11 zeigt einen z.B. aus Holz bestehenden, beim Gebrauch von der Hand umschlosse- 
nen Kembereich 28 des Handgriffs 22 im (Querschnitt, wobei die Wolbung 25 an die 
Ruckseite und die Rastmulden 26 an die Vorderseite des Kembereichs 28 angeformt sind. 



Im iibrigen kann der Kembereich 28 analog zu den Handgriffen nach Fig. 1 bis 8 
ausgebildet sein. 

Fig. 12 zeigt schlieBlich einen eine giinstige ergonomische Gnmdform aufweisenden 
Handgriff 31 fur einen Schraubendreher. Der Handgriff 31 besitzt z.B. in einem axial 
mittleren Bereich eine Zone 32 groBten Durchmessers D, an die sich zu beiden Seiten hin 
je eine Zone mit kleiner werdendem Durchmesser anschlieBt, wobei die Querschnitts- 
formen rund oder auch unrund (z.b. mehreckig) sein konnen. Um eine gute Anlage der 
Finger zu erreicben, weist der Handgriff 31 Rastflachen oder Rastmulden 32a auf, die sich 
im wesentlichen in Langsrichtung erstrecken und uber den Umfang des Handgriffs 31 
verteilt angeordnet sind. In Fig. 12 ist beispieUiaft nur eine zentral verlaufende Rastflache 
32a dargestellt. Bin MafJ G in Fig. 12 bezeichnet den Ab stand von einem meistens erne 
Kappe aufweisenden Hinterende 33 des Handgriffs 31 bis zum Bereich 32 mit dem 
groJJten Durchmesser, wahrend das Mali L im wesentlichen die Lange des Handgriffs bis 
zu einer vorderen Zone 34 im Bereich des Griffhalses angibt, in den die nicht dargestellte 
Schraubendreherklinge eingesetzt ist. 

Zur Anpassung an die Form imd/oder GroBe des jeweiligen Handtyps Vflnn insbesondere 
die durch die imterschiedlichen Durchmesser geschaffene, gewolbte Umfangsflache des 
Handgriffs 31 langs einer von mehreren imterschiedlichen Konturen 35a, 35b bzw. 35c 
veriaufen. AuBerdem konnen die MaBe G und L imd/oder das Verhaltnis G/L variiert 
werden. AuBerdem ist in Fig. 12 schematisch dargestellt, daB auch die Lange der Zone 34 ' 
variieren konnte. 

Im ubrigen versteht sich, daB sich die Anpassung der Formen und GroBen der dargestell- 
ten Handgriffe immer auf eine sogenannte Haupt-Haltung der rechten imd/oder linken 
Hand bezieht. Als Haupt-Haltung ist die Haltung zu verstehen, die die Hand bei der 
Benutzung des jeweiligen Arbeitsgerats uberwiegend einnimmt. Die Gestaltung der Griffe 
erfolgt vorzugsweise so, daB einmal eine moglichst groBe Kontaktflache von Hand imd 
Griff erreicht wird, um hohe spezifische Belastungen zu venneiden, imd zum anderen die 
Funktionen der Hand- und Fingerbereiche ausreichend zum Tragen kommen konnen, d.h. 
euie moglichst geringe Anspannung der Hand- Finger- imd Armmuskulatur erforderlich 
ist. 



Das beschriebene Prinzip kann auch auf Handgriffe von Arbeitsgeraten wie Golfschlagem, 
Skistocken oder dgl. angewendet werden. Dabei wird die Form der Handgriffe wie 
beschrieben zweckmafiig so gewahlt, daJi die Anlageflachen fur die Handinnenseiten und 
die Finger unterschiedlich aasgebildet sind, iim zwischen beiden den erforderlichen Druck 
ausiiben zu konnen. Insbesondere bei Werkzeugen hoher Qualitat for den professionellen 
Bereich und fur Sportzwecke lassen sich dadurch ergonomisch giinstige Griff- 
formen und/oder -groBen erzielen. 

Die Herstellung der beschiiebenen Handgriffe kann erfindungsgemaB insbesondere nach 
drei Verfahren erfolgen. Das erste Verfahren sieht eine individuelle, vollkommen auf den 
Einzelfall abgestimmte Herstellung vor. Hierzu wird z.B. jede einzelne HandgroBe und 
-form einer angepaBten Griff-Fonn zugeordnet. Znr Auswahl des optimalen Griffs wird 
ein Kontakt-Abdruck oder eine Fotokopie der offenen Hand des zukunftigen Benutzers 
hergestellt. Die Formdaten des zugeordneten Griffs werden digital auf einem Datentrager 
Oder in dem Steuercomputer einer CNC-Frasmaschine gespeichert und hierzu vorher ggf. 
mit einem Computerprogramxn in Ranmkoordinaten entsprechende Daten umgewandelt. 
Statt einer CNC-Frasmaschine kann auch eine Kopierfrasmaschine eingesetzt werden, bei 
der ein Kopiermodell des Griffs zur Steuenmg des Frasvorgangs benutzt wird. In 
Vorbereitung der Herstellung von Arbeitsgeraten mit verschiedenen Griffen werden die 
Funktionsteile z.B. in Rohgriffe aus Kunststoff im SpritzguBverfahren eingespritzt. Diese 
Rohgriffe weisen die verschiedenen Grundformen mit einem ausreichenden UbermaB 
bezuglich ausgewahlter oder aller vorkommenden Handtypen auf. Der Rohgriff mit dem 
jeweiligen Funktionsteil wird dann in eine Aufiialmievonichtung der Frasmaschine 
eingespannt, worauf der Griff automatisch durch Frasen mit der gewunschten Endkontur 
versehen wird. Eine Feinbearbeitung der Oberflache kartn nach dem Frasen durch 
Schleifen von Hand oder mit einer Maschine, ggf. unter Verwendung elastischer Schleif- 
mittel erfolgen. Wenn es gewiinscht wird, kann die Oberflache bei A^wendimg losbarer 
Kunststoffe, z.B. bei Griffen aus Celluloseacetat, durch Tauchen in einem Losungsmittel 
geglattet werden. Bei einer Bearbeitungsvariante wird die Griffoberflache durch Strahlen 
mit einem komigen Strahlmittel mit einer gleichmaBigen Oberflache versehen. Die 
Arbeitsgerate mit den Rohgriffen werden in groBer Serie in relativ einfachen SpritzgieB- 
formen hergestellt und in der Fabrik am Lager gehalten. 



Statt aus Kunststoff kdnnen die Griffe auch aus vorgedrehten, aus Holz bestehenden 
Rohlingen hergestellt werden. die entspiwhend der jeweiligen Uandtype gefrSst und, wenu 
natig, geschliffen und danach lacldcrt otter gewach&t werden. Die Punktionsteile werden, 
wie bei Holzgriffen liblich, gewdhnlich in einc Bohnmg des fertigeoi Handgriffs eingc- 
5 preBt. 

Altemativ zur obigen Beschreibung ist. es moglich, die Hand mit anderen, insbesondere 
optischcn odcr optoelektronischen Mitteln abzutasten und ru vermesscaa und die Rofagriffe 
unter Benutzung der von der Hand crhaltenen MaBe auf ander© Weise in ihre Endfbrm 
10 und -groAe zu bringen, 

Nach einem zweiten erfindungsgcmfiBen Varfiahren werden die unterschiedachen Htode 
einer Vielzahl von individuelien Benutzem vennessen, die dadoich erhaltenen Ma6e in 
eine Mehrzahl von z.B. 10 bis 12 Handtypenklassen eingeordnet und die RoUgiiffe danu 
15 unter Beriicfcsichtigung dieser HandlypenMassen in eine entsprechende Mehrzahl van 
Endformen und -grOBen gebracht. Auch hierbpi ist jcdcm Handtyp eine bestimnite 
Endform b^w. -groiJe des Handgriffs individuell zugeordnet, doch erfolgt eine Standardi- 
sienmg In der der Weise, dafl z. B. 1 0 bis 12 Standardtypen filr alle Vorkouimenden 

Handtypen definiert werden und jedc Hand dann individuell einer dieser Standardty^ 
20 zugeordnet wird. Auch hierdurch Ififit sich eine weitgehend optimale, individuellc 

Anpassung erzielen. Dabei kann zur Auswahl des optimalen Griffs auch eine Musterscrie 
von Griffen bemitzt werden, die vom Herstellcr fiir optimal angepaflt gehaltcn werden und 
aus denen sich der ruktlnftige Bemitzcr selbst den oder die jeweils optimalen Griffe 
auswamt. Diese Art der Auswahl kommt in Betracht, wenn der Verkaufer bcispielswelse 
Betriebe besucht und den zukiinfligen Benutzer selbst anspricht. Eine Musterreihe kann 
auch das PachgeschSft 74»r Auswahl durch seine Kunden bereit halten. 

Die Herstellung der Handgriffe erfolgt bci dicscm Verfahren analog ?ai dem eine vollkom- 
men individuelle Anpassung ermOglicbcnden ersten Verfahren, in dem Rohlinge mit 
ObennalJ hergestellt und diese entsprechend den z.B: 10 bis 12 Typenklasscn durch 
Frasen in ihi^e Endform und -grSBc gebracht werden. Die Herstellung und Lagerung der 
Rohlinge und derrai Endbeaibeitung erfolgt in der Fabrik. 



25 
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Die beiden beschriebenen, von einem Rohling mit UbennaB ausgehenden Verfahren 
eignen sich z.B. fur die Gestaltung von Schraubendrehergriffen sowie von Griffen fiir 
Stechbeitel, Maurerkellen xmd Hammer. Die Rohgriffe sind hier in der Regel beim Frasen 
der Endkontur noch nicht mit dem Funlctionsteil des Werkzeugs verbtmden, sondem als 
5 Spritzteil oder Rohling aus Holz vorgearbeitet. Die fertig bearbeiteten Griffe warden mit 
dem Funktionsteil verpreBt. Die Auswahl erfolgt wie oben beschrieben. 

Bei Zangen imd Rebscheren und anderen ahnlichen Werkzeugen Oder Geraten sind heute 
zumeist im Spritzgieftverfahren bergestellte Hulsen aus Kmiststoff auf die entsprechenden 

10 Schenkel des Arbeitsgerats aufgeprefit. Die Griffhiilsen werden im SpritzgieBverfahren 
hergestellt imd zum AiiQ)ressen auf die Schenkel des Arbeitsgerats soweit erwaimt, daB 
sie sich verformen lassen und sich den gebogenen Schenkebi der Zange oder dgl, beim 
Aufpressen anpassen. Entsprechend dem Prinzip der Gestaltung und Zuordnimg wird eine 
Reihe von Griffhulsen fur eine Zangentype imd -groBe entwickelt, Im allgemeinen kann 

15 eine Form von Griffhulsen fur mehrere Zangentypen der gleichen GroBe verwendet 

werden, also etwa fiir Kombizangen und Seitenschneider oder noch weitere T5^en. Die 
Griffhulsen werden als Rohteil mit der Hohlung zum Aufpressen auf die Zangenschenkel 
im SpritzgieBverfahren vorgefertigt. Zur Anformung der ausgewahlten Kontur werden die 
Griffhulsen auf einen Aufnahmedom der Frasmaschine gesteckt und wie die anderen 

20 Grifftypen feftig bearbeitet. Danach werden sie auf die Zangenschenkel warm aufgepreBt. 
Die Auswahl erfolgt wie bei deh anderen Griffen und analog zur Beschreibimg der Fig. 5 
bis 8. 

Bei der Herstellxmg von Handgriffen nach Fig. 9 bis 11 fur Sagen oder dgl. werden die 
25 Griff-Rohlinge so vorgefertigt, daB das Verbindungsstiick zur Sage oder zum Sageblatt 
seine endgultige Form, der von der Hand umschlossene Griffbereich dagegen UberaiaB 
hat, wobei die individuelle Kontur durch Frasen angeformt wird. 

Beim Griff for einen Golfschlager ist es vorteilhaft, wenn er fur beide Hande gestaltet imd ' 
30 ein- oder zweistuckig hergestellt und montiert ist und wenn durch iadividuelle Anpassung 
an die Hande des Benutzers in Schlaghaltung die Hande durch die ausgepragte Kon- 
turienmg des Griffs immer wieder genau in die gleiche Stellung gefuhrt werden und 
dadurch die Prazision der Schlagerhaltung und damit der Schlage verbessert werden. Die 
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Fertigung erfolgt ahnlich wie bei den Griffhulsen fiir Hammer oder Zangen, ebenso die 
Montage auf den Schlager. 

Nach einem dritten erfindungsgemaBen Verfahxen kann die Herstellung einer Mehrzahl 
von Handgriffen fiir jedes einzelne Funktionsteil schlieBlich auch dadurch erfolgen, dafi 
wie bei der herkommlichen Herstellung in kleinen Serien komplett vorgefertigte Arbeits- 
gerate, die pro Funktionsteil z.B. 10 bis 12 unterschiedUche Handgriffe aufweisen, 
hergestellt und auf Lager gehalten werden. Die mit diesem Verfahren erreichte, weitge- 
hend individuelle Anpassung der Griffe an die HandgroBe xmd -form des Benutzers 
erfordert zwar wegen der hoheren Kosten fiir Produktionsmittel und kleinere Produktions- 
serien einen groBeren Aufwand bei der Herstellung der Griffe, Werkzeuge und Gerate und 
hohere Kosten bei der Lagerhaltung einer groBeren An^ahl verschiedener Artikel, erhoht 
aber den Gebrauchswert und den Gebrauchskomfort. Fiir hochwertige. Werkzeuge xmd 
Gerate ist deshalb auch dieses Verfahren durchaus vorteilhaft. Es hangt dabei weitgehend 
vom Einzelfall ab, welchem der beschriebenen Verfahren letztendlich der Vorzug gegeben 
wird. 

Bei einem Fertigimgsverfahren fiir Griffe aus Kunststoff werden die Griffe in der Weise 
hergestellt, daB auf einen Kemgriff aus einem Hartkunststoff ein Mantel aus Weichkunst- 
stoff , der die ausgewahlte Konturierung aufweist, im SpritzgieBverfahren aufgespritzt 
wird. Der Mantel aus Weichkunststoff kann den Kemgriff voUflachig umschlieBen oder 
nur einen Teil der Oberflache des Kemgriffs bedecken. Die Kemgriffe fiir Schraiiben- 
dreher werden als groBenmaBig abgestufte Reihe mit eingespritztem Funktionsteil in 
groBen Mengen kostengunstig hergestellt und am Lager gehalten. Fiir das Aufspritzen des 
Mantels aus Weichkunststoff werden Einzelfonnen fur die verschiedenen AuBenkonturen 
eingesetzt, wobei entsprechend der Auswahl mehrere AuBenkonturen mit einer Kemgriff- 
groBe kombinierbar sind. Auch hierbei ist es moglich, Rohgriffe ohne Funktionsteil 
vorzufertigen und am Lager zu halten, den Weichmantel beim Vorliegen des Auftrags 
aufzuspritzen und danach den Griff mit dem Funktionsteil zu verbinden oder einen Satz 
von komplett vorgefertigten Handgriffen oder Arbeitsgeraten herzustellen und auf Lager 
zu halten. Die SpritzgieBfoimeii far das Aufspritzen des Weichmantels werden ent- 
sprechend den entwickelten und standartisierten Grifftypen einmal angefertigt und sind 
dann fur eine sehr groBe Zahl von Griffen verfugbar, wobei sie praktisch V^htti einer 



Abnutzung imterliegen. Bei einer zweckmafiigen Formauslegung bleibt eine Stammfonn in 
der Spritzgiefimaschine eingebaut, und es werden nur die Fonneinsatze fur die ver- 
schiedenen AuBenkonturen gewechselt, was wenig Zeit erfordert. Fiir diese Einzel- 
anfemgung des Mantels aus Weiclikunststoff konnen kleine SpritzgieBmaschinen mit 
niedrigen Kosten eingesetzt warden. Deshalb ist auch dieses Fertigungsverfahren ins- 
gesamt kostengiinstig. Die so liergestellten Griffe bieten dem Benutzer noch mehr Komfort 
als Griffe aus Hartmaterial. Altemativ konnen auch Griffe dieser Art in herkommlicher 
Weise komplett in Serien hergestellt werden. 

Die Erfindung ist nicht auf die beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele beschrankt, die auf 
zahlreiche Weise abgewandelt werden konnen. Dies gilt insbesondere fur die anhand der 
Fig. 1 bis 12 beschriebene, individuelle Gestaltung der verschiedenen Handgriffe. Ein 
Schxaubendrehergriff fur eine Hand mit kurzen Fingem sollte z.B. von seinem der Klinge 
abgewendeten Ende, der Griffkappe, bis zum Griffteil mit dem kleinsten Dxirchmesser, 
dem Griffhals, einen kiirzeren Abstand aufweisen, als ein Griff fiir eine Hand mit langen 
Fingem. Auch der Verlauf der Griffkontur zwischen Griffende und Griffhals sowie der 
Anlageflachen bzw. Rastmulden fur die Finger sind bei den verglichenen Handformen 
imterschiedlich, Fiir eine groBe Hand hat der optimal angepaBte Griff ein gxoBeres 
Gesamtvolumen als der Griff far eine kleine Hand. Diese allgemeinen Regehi gelten 
analog fur die Gestaltung aller Griffe einer Reihe des gleichen Grifftyps. Bei Schrauben- 
drehergriffen ist eine weitere Abstufung innerhalb der Reihe entsprechend den Klingen- 
groBen vorgesehen. Daneben konnen aber auch andere Kriterien zur individuellen 
Gestaltung der Handgriffe von Schraubendrehem oder anderen Arbeitsgeraten herangezo- 
gen werden, insbesondere wenn sich im Rahmen von Versuchsreihen aus ergonomischen 
Griinden andere als die in den Zeichntmgen angegebenen MaBe als zweckmaBig erweisen 
sollten. Femer konnen z.B. Griffe fur Manerkellen oder Stechbeitel in ahnlicher Weise 
wie solche fur Hammer oder Schraubendreher gestaltet werden. AuBerdem umfaBt die 
Erfindung nicht nur die beschriebenen Handgriffe und die Verfahren zu ihrer Herstellung, 
sondem auch die mit den Handgriffen hergestellten Arbeitsgerate sowie die aiis mehreren 
imterschiedlichen Handgriffen bzw. Arbeitsgeraten zusammengesteUten, gleichen Funk- 
tionsteilen zugeordneten Satze. SchlieBlich vexsteht sich, daB die einzelnen Merkmale auch 
in anderen als den dargestellten und beschriebenen Kombinationen angewendet werden 
konnen. 
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ABspriiche 

1. Handgriff fur ein mit einem Funktionsteil (2, 12, 23) versehenes Arbeitsgerat (1, 11, 
21), dadarch gekennzeichnet, daJi er eine an einen zugeordneten Handtyp angepa/ite Form 
imd/oder GroJie aufweist; 

2. Handgriff nach Anspmch 1, dadurch gekennzeichnet, daB er eine an einen standardi- 
sierten Handtyp angepafite Fonn und/oder GroBe aufweist. 

3. Handgriff nach Anspmch 1, dadurch gekennzeichnet, da6 er eine an den Handtyp eines 
zugeordneten Benutzers individuell angepaJJte Form und/oder GroBe aufweist. 

4. Handgriff nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB seine GroBe 
insbesondere hinsichtlich seiner Lange (L) und seines Durchmessers (A, D) bzw. Umfangs 
an den zugeordneten Handt}^ angepaBt ist. 

5. Handgriff nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB seine Form 
insbesondere hinsichtlich seiner auBeren Konturen (7a, b, c; 15a, b, c; 25a, b; 35a, b, c 
bzw. 6a, b, c; 16a, b, c; 26a, b) im Bereich von Anlageflachen fiir die Handinnenseite 
und die Finger an einen zugeordneten Handtyp angepaBt ist. 

6. Handgriff nach Anspmch 5, dadurch gekennzeichnet, daB er im Bereich der An- 
lageflache far die Handinnenseite mit einer Wolbung (7, 15. 25) versehen ist. 

7. Handgriff nach Anspmch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Wolbung (7, 15, 25) 
imgefahr die Form eines Ellipsoids besitzt. 

8. Handgriff nach einem der Anspruche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB er im 
Bereich der Anlageflache fur die Finger mit Rastmulden'(6, 16, 26) versehen ist. 

9. Handgriff nach einem der Anspruche 1 bis 8 mit zwei Schenkehx (13a, 13b) ffir eine 
Zange oder Schere oder ein ahnliches Werkzeug Oder Gerat, dadurch gekennzeichnet, daB 
einer der beiden Schenkel (13a) oder eine auf diesen aufgezogene Griffhulse (14a) mit 
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einer zur Anlage der Handinnenseite bestimmten Wolbung (15) und der andere Schenkel 
(13b) Oder eine auf diesen aufgezogene Griffhvilse (14b) mit zur Anlage der Finger 
bestimmten Rastmulden (16) versehen ist. 

10. Handgriffsatz fur ein mit einem FunMionsteil (2, 12, 22) versehenes Arbeitsgerat 
(1, 11, 21), dadurch gekennzeichnet, daB er eine vorgewahlte Mehrzahl von Handgriffen 
(4; 14a, b; 22; 31) nach einem oder mehreren der Anspruche 2 und 4 bis 9 fiir dasselbe 
Funktionsteil (2, 12, 22) enthalt, wobei die Form und/oder Grofie jedes Handgriffs (4; 
14a, b; 22; 31) an eine unterschiedliche standardisierte Handtype angepafit ist. 

11. Arbeitsgerat mit einem Funktionsteil (2, 12, 22) und einem Handgriff 

(4; 14a, b; 22; 31), dadurch gekennzeichnet, daB der Handgriff (4; 14a, b; 22; 31) nach 
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9 ausgebildet ist. 

12. Arbeitsgeratesatz, dadurch gekennzeichnet, daB er eine Melirzahl von * Arbeitsgeraten 
(1, 11, 21) mit einem und denselben Funktionsteil (2, 12, 22, 31), aber imterschiedlichen 
Handgriffen (4; 14a, b; 22; 31) enthalt, wobei die Form und/oder GroBe jedes Handgriffs 
(4; 14a, b; 22; 31) an eiue imterschiedliche, standardisierte Handtype angepaBt ist. 

13. Verfahren zur Herstellung eines Handgriffs (4, 14a, b; 22; 31) nach einem oder 
mehreren der Anspriiche 3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB Rohgriffe mit einem 
bezuglich ausgev/ahlter Handtypen berechneten Ubermafi hergestellt, die Hand wenigstens 
eines individuellen Benutzers vermessen und dann einer der Rohgriffe unter Berucksichti- 
gung der von der Hand erhaltenen MaBe in eine Endform und -groBe gebracht wird. 

14. Verfahren nach Anspmch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die MaBe der Hand des 
Benutzers durch optische bzv^^. optoelektronische Abtastung der Hand erhalten werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, daB die MaBe der 
Hand des Benutzers mittels eiaes Computerprogramms in Raumkoordinaten entsprechende 
Daten umgewandelt werden und die Herstellung der Endform imd -groBe des Handgriffs 
(4; 14a, b; 22; 31) imter Anwendung der Daten erfolgt. 
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16. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daii die 
Endform und -groJie des Handgriffs (4; 14a, b; 22; 31) durch Frasen erfolgt. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB der Frasvorgang rait einer 
CNC-Frasmaschine durchgefiihrt wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Rohgriff aus Kunststoff oder Holz hergestellt wird. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Rohgriff durch Schleifen (Polieren) und/oder Lackieren und/oder Eintauchen in ein 
Losungsmittel geglattet wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 13 bis 19, dadurch gekennzeichnet, da6 die 
Hande einer Vielzahl von individuellen Benutzem vermessen, die dadurch erhaltenen 
MaBe einer vorgewahlten Mehrzahl von standardisierten Handtypen zugeordnet xmd die 
Rohgriffe dann unter Berucksichtigung der standardisierten Handtypen in eine entsprechen- 
de Mehrzahl von Endfonnen imd -groBen gebracht werden, wobei jeder standardisierten 
Handtype eine Endform und -grofie individuell zugeordnet wird. 
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Zu samm enfassung 

Es werden Handgriffe (4) fur mit Funktionsteilen (2) versehene Arbeitsgerate (1) beschrie- 
ben. Die Handgriffe haben jeweils eine einem zugeordneten Handtyp individuell oder in 
standardisierter Weise angepalite Form imd/oder GroBe. Aufierdem werden Verfahren zur 
Herstellung der Handgriffe und aus Handgriffen der beschriebenen Art zusammengestellte 
Handgriff- und Arbeitsgeratesatze beschrieben (Fig. 1). 




Fig.2 
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